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Das Herstellen von Verkleidungsteilen, die aus mehreren 
Ausstattungelementen oder Verkleidungsmaterialien be- 
stehen, sowie Verkleidungen fur Kraftfahrzeugturen, erfolgt 
im wesenttichen vottstandig in einem einzigen Arbeitsvor- 
gang in einer Arbeitsstation. Eine Vinyluberzugsschicht 12 
wird geformt, Verkleidungseinsatze 10, 11 werden mit Hilfe 
eines Aufnahmestempels 8a, 8b schichtformig auf die Uber- 
zugsfolie aufgebracht, weichfuhlige Einsatze 26 werden 
unter der Uberzugsfolie 12 angebracht und das so erzeugte 
Laminat wird des weiteren auf ein steifes Substrat 2 aufge- 
bracht. Es kann ein vorgefertigtes Substrat 2 oder ein steifes 
Schaumsubstrat vorgesehen sein, das ruckseitig auf die 
get ormte Vinylf olie 1 2 auf geschaumt wird. 
Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens besteht 
im wesentlichen aus einer Formgebungsstation mit einer 
Oberform 1 und einer Unterform 15. Die Unterform 15 ist mit 
Aufnahmestempeln 8a, 8b versehen, die dazu dienen, die 
Verkleidungseinsatze 10, 1 1 sicherzu halten und dann mi tie is 
Druck schichtformig aufzubringen. wobei eine hohe Lage- 
genauigkeit der Einsatze 10, 1 1 erreicht wird. 
Das Verfahren und die Vorrichtung fuhren zu iner einf ache- 
ren, schnelleren und weniger arbeitsaufwendigen Herstel- 
lung sowie zu bessoren Erzeugnissen, ats sie bisher herge- 
stelltwurden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von Verkleidungsteilen, beispielsweise von 
Wandverkleidungen fur das Innere von Kxaftfahrzeu- 
gen. Das Verfahren ist in besonderem MaBe zum Her- 
stellen von Verkleidungsteilen mit verschiedenen Aus- 
stattungselementen geeignet, die unterschiedliche 
Strukturen, Formen oder Farben aufweisen oder die aus 
verschiedenen Werkstoffen bestehen. Die Erfindung be- j 
zieht sich ferner auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des erf indungsgemaBen Verfahrens. 

Es ist bekannt, Verkleidungsteile, beispielsweise Ver- 
kleidungen ftir Kraftfahrzeugturen, aus verschiedenen 
unterschiedlichen Ausstattungselementen oder unter- i 
schiedlichen Verkleidungswerkstoffen herzustellen, die 
an verschiedenen Stellen der VerkJeidung angebracht 
werden. Beispielsweise wird eine Turverkleidung typi- 
scher Weise aus einem vergleichsweise steifen Substrat 
bzw. einer Unterschicht hergestellt, die zumeist mit ei- 2 
ner Vinylfolie uberzogen wird, aber auch Stellen aufwei- 
sen kann, die mit einem Teppich oder einem Textilgewe- 
be bedeckt werden. Bisher wurde zur Herstellung eines 
solchen Verkleidungsteils ein eigener Verfahrensschritt 
fur jedes Ausstattungselement oder Material in Folge 2 
durchgefiihrt, ublicherweise in voneinander getrennten 
Arbeitsstationen und haufig mit einem von Hand erfol- 
genden Werkstiicktransport zwischen den verschiede- 
nen Stationen sowie Plazieren des Werkstucks von 
Hand in den Stationen. 3 

Bei einem bekannten Verfahren werden zuerst Tep- 
pichstiicke oder Textilstucke auf ein vorgeformtes star- 
res Substrat an Stellen angeklebt, die mit einem Teppich 
oder einem Textilgewebe iibezogen sein sotlen. Dann 
wird eine Vinylfolie auf das gesamte Verkleidungsteil 2 
aufgebracht und mit dem Substrat verklebt. Um die 
Teppichflachen oder Textilflachen freizulegen, wird mit 
einem aufgeheizten SchweiB- und Schneidstempel der 
Umfang der betreffenden Flacheh versiegelt und ge- 
locht, wodurch Ausschnittkanten der Vinylfolie ver- a 
schweiBt und eingekerbt werden. Die nicht zur Verklei- 
dung gehorigen Vinylflachen werden dann durch Abrei- 
Ben langs der vorgelochten Umfangslinien entfernt. 
Wahrend dieses WegreiBens komml es des ofteren zum 
ReiBen der SchweiBnaht und zum Abziehen des verblei- t 
benden Vinyls. AuBerdem sind diese aufeinanderfolgen- 
den Herstellungsschritte arbeitsintensiv und nur ver- 
gleichsweise langsam durchfiihrbar, so daB alle Schritte 
zu einem entsprechenden Zeitaufwand beitragen. 

Um einigen der vorgenannten Schwierigkeiten zu be- ; 
gegnen, insbesondere den durch das AbreiBen auftre- 
tenden Problemen, werden in gleichfalls bekannter Wei- 
se Teppicheinsatze oder Textilgewebeeinsatze auf das 
Verkleidungsteil aufgebracht, nachdem eine durchge- 
hende Vinylfolienabdeckung angebracht wurde. Ein t 
Verkleidungseinsatz, bei dem es sich um ein Teppich- 
stuck oder um ein Substrat mit einem Schaumkern und 
einem Textiluberzug handeln kann, wird in einem ge- 
trennten Verfahrensschritt vorfabriziert Am Turwand- 
substrat wird eine Vinylfolie angebracht, beispielsweise 1 
durch Verkleben oder durch sonstige Haftverbindung. 
Dann werden die vorgeformten Einsatze von Hand an 
den betreffenden Stellen an der Oberseite des Vinyl- 
uberzugs durch Kleben, Schrauben oder Vernieten von 
Kunststoffstiften angebracht Diese Vorgange sind < 
ebenfalls sehr arbeitsaufwendig, und die begrenzte Ge- 
nauigkeit und Wiederholbarkeit der von Hand durchge- 
fuhrten Schritte kann zu einer Fehlausrichtung der Aus- 



stattungselemente fiihren. Ferner treten die Verklei- 
dungseinsatze haufig tiber die vinylbedeckte Oberflache 
hinaus und fuhren nicht zu einer kontinuierlichen glat- 
ten Oberflache- Wie bereits vorstehend gesagt, begren- 
zen die aufeinanderfolgenden einzeln n Verfahrens- 
schritte ebenfalls die Gesamtgeschwindigkeit der Her- 
stellung der fertigen Verkleidungsteile. 

Ferner ist es zur Vermeidung verschiedener Arbeits- 
schritte beim Vorfabrizieren eines Substrats bekannt, 
eine Vinylfolie ohne ein Substrat zu formen und dann 
ruckseitig ein Schaummaterial auf die geformte Vinylfo- 
lie aufzuschaumen, um ein starres Schaum substrat zu 
erhalten. In diesem Falle konnen anschlieBend in der 
vorgeschriebenen Weise auBen liegende Verkleidungs- 
einsatze am Verkleidungsteil angebracht werden. 

Dementsprechend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, folgende Ziele einzeln oder kombiniert zu 
erreichen: 

Die vorgeschriebenen Verfahren zum Herstellen von 
Verkleidungsteilen mit mehreren Ausstattungselemen- 
ten so zu verbessern, daB das Verfahren einfacher, 
schneller und folglich kostengiinstiger ist; 
alle Ausstattungselemente oder verschiedenen Materia- 
lien aufzubringen und gleichzeitig zu formen und zu- 
sammenzuschichten, um ein im wesentlichen fertigge- 
stelltes Verkleidungsteil in einem einzigen Arbeits- 
schritt zu erhalten; 

eine groBere Genauigkeit und Wiederholbarkeit der 
Anordnung der Ausstattungselemente zu erreichen und 
gewiinschtenfalls eine kontinuierliche glatte Oberflache 
aller Ausstattungselemente in einem solchen Verfahren 
zu erhalten; 

Verkleidungseinsatze auf der AuBenseite einer Vinylfo- 
liendeckschicht und weichfuhlige Schaumeinsatze unter 
der Vinylfoliendeckschicht anzubringen, insbesondere 
in derselben Formgebungsstation; 
eine groBe Veranderbarkeit und Austauschbarkeit der 
Verkleidungsmaterialien und Ausstattungselemente so- 
wie auch der Kontur und der dreidimensonalen Gestait 
der Verkleidungsteile zu ermoglichen; 
entweder ein vorfabriziertes steifes Substrat, auf das die 
Verkleidungsmaterialen geformt und geschichtet wer- 
den, oder ein ruckseitiges Aufschaumen eines steifen 
Schaumsubtrats auf eine geformte Vinylfolie zu ermog- 
lichen; 

den ICantenrand der Vinylfolie oder anderen Verklei- 
dungsmaterials zusammenzupressen und geeignete 
Eckerhebungsausschnitte wahrend des Formgebungs- 
verfahrens vorzusehen, um ein einfacheres nachfolgen- 
des Kantenumbiegen zu ermoglichen; und 
eine Vorrichtung fur die effiziente Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens vorzusehen. 

Die vorgenannten Ziele werden erreicht bei einem 
Verfahren zum Herstellen von Innenverkleidungen aus 
verschiedenen Ausstattungselementen, generell wie 
vorstehend beschrieben, erfindungsgemaB dadurch er- 
reicht, daB die AuBenteile der Verkleidung, z. B. eine 
Oberzugsschicht wie eine Vinylfolie und auBen liegende 
Einsatze aus Textilgewebe oder Teppichmaterial r alle 
gleichzeitig in einem einzigen Vorgang und in einer ein- 
zigen Arbeitsstation angebracht werden. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein 
vorgeformtes steifes Substrat aus Kunststoff, Holz, ge- 
preBten Fasern, Stahl, Hartschaum, usw. in einer ersten 
Form einer Formgebungsstation angeordnet. Vorgefer- 
tigte Einsatze bzw. Ausstattungselemente werden in zu- 
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ruckgezogenen Aufnahmestempeln einer zweiten Form 
sicher plaziert, die eine der Gestalt des Substrats im 
wesentlichen entsprechende Gestalt aufweist Eine 
Oberzugsschicht wie eine erwarmte Vinylfolie wird mit- 
tels eines Fallrahmens zwischen dem Substrat und der 
zweiten Form eingetragen. tClebstoff wird zwischen 
dem Substrat und der Folie sowie zwischen den Einsat- 
zen und der Folie aufgebracht Beim KJebstoff handelt 
es sich vorzugsweise umd einen warmeempfindlichen 
Klebstoff, der durch die erwarmte Venylfolie aktiviert 
wird. Der Klebstoff kann in Form eines Klebstoffilms 
zugefiihrt werden. Der Fallrahmen wird zur zweiten 
Form bewegt, und ein Vakuum kann angelegt werden, 
urn die Folie in der zweiten Form vorzuformen. Die 
beiden Formen werden dann zusammengespannt, wo* 
bei die Folie eine der Gestalt des Substrats entsprechen- 
de Form erhalt und auf das Substrat kaschiert wird. Die 
Aufnahmestempel werden ausgefahren, urn die Einsatze 
schichtstoffartig auf das geformte Vinyl in Vertiefungen 
des Vinyls aufzubringen, so daB eine glatte fertige Ver- 
kleidungsoberflache erhalten wird. Bei geschlossener 
Form wahrend der Aushartezeit werden ein Umfangs- 
biegerand und ein Schneidmesser gegen Gegenwerk- 
zeuge bewegt, um die Verkleidungsteilkanten zu be- 
schneiden und einen zusammengepreBten Vinylrand zur 
Erleichterung des nachfolgenden Kantenumbiegens zu 
erhalten. Gleichzeitig verschweiBen oder stauchen 
KunststoffschweiBer oder -staucher die Enden von 
Nietstiften aus Kunststoff, die an den Einsatzen vorge- 
sehen sein konnen, um sich durch entsprechende Off- 
nungen im Substrat zu erstrecken, wodurch die Einsatze 
sicher am Substrat befestigt werden. 

Zusatzlich zu den auBen liegenden bzw. sichtbaren 
Einsatzen wie Teppich- oder Textilgewebeeinsatzen, die 
in den Aufnahmestempeln der zweiten Form angeord- 
net sind, um auf der AuBenseite der Vinylfolie geschtch- 
tet zu werden, konnen weichfuhlige Schaumeinsatze 
beispielsweise durch Kleben an entsprechenden Stellen 
auf dem Substrat befestigt werden, so daB sie unter der 
Vinylfolie des fertigen Verkleidungsteils geschichtet 
sind. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung 
fehlt ein vorgeformtes Substrat Stattdessen werden 
zwei mit ihren Formflachen einander im wesentlichen 
entsprechende Formen verwendet Die Vinylfolie wird 
geformt und die Sichteinsatze sowie die weichfuhligen 
Einsatze werden wie vorstehend beschrieben auf die 
entgegengesetzten Seiten der Vinylfolie zwischen den 
geschlossenen Formen in einem Arbeitsgang aufge- 
bracht Zusatzlich konnen sogenannte "Befestigungsge- 
hause", die spater KJammern zum Verbinden des Ver- 
kleidungsteils mit der Fahrzeugkarosserie aufnehmen, 
auf der Ruckseite der Vinylfolie zuammen mit den 
weichfuhligen Einsatzen angeordnet werden. Nach dem 
vorbeschriebenen Vorgang des Formens/Beschichtens 
wird ruckseitig auf die geformte Vinylfolie ein Hart- 
schaumsubstrat aufgeschaumt Dieses kann in derselben 
Arbeitsstation erfolgen, in dem die erste Form durch 
eine Schaumform ausgetauscht wird und entweder 
durch offenes Einbringen des Schaummaterials vor dem 
SchlieBen der Schaumform oder durch Einspritzen des 
Schaummaterials in die geschlossene Form durch Ein- 
laBkanale oder EinguBkanale und EinguBtrichter. Alter- 
nativ kann das riickseitige Schaumen in einer benach- 
barten Schaumstation durchgefuhrt werden, indem die 
geformte Vinylfolie in ihrer Form von der Formge- 
bungsstation zur Schaumstation uberfuhrt wird. 

Bei beiden Ausfuhrungsformen wird das fertige Ver- 



kleidungsteil zusammengesetzt oder geformt im we- 
sentlichen in einem Arbeitsvorgang oder in einer unun- 
terbrochenen Folge von unmittelbar auf einander fol- 
genden Schritten, die in einer oder in zwei einander 

s benachbarten Arbeitsstationen durchgefuhrt werden. 
Die sichtbaren Einsatze und die weichfuhligen Einsatze 
werden in einem Schritt in der Formgebungsstatton auf 
die Vinylfolie aufgebracht und mit ihr verbunden oder 
laminiert Im Falle der Ausbildung eines Hartschaum- 

io substrats durch nachfolgendes riickseitiges Schaumen in 
die geformte Vinylfolie wirkt diese als eine Schaum- 
form, wodurch verschiedene Schritte uberflussig wer- 
den, die mit dem Vorformen eines steifen Substrats vor 
der Verkleidungsbeschichtung verbunden sind. Die 

is sichtbaren Einsatze werden sicher an vorgegebenen 
Stellen in Aufnahmestempeln gehahen, die in der Form 
vorgesehen sind, so daB sie nicht unbeabsichtigt verrut- 
schen oder eine falsche Ausrichtung einnehmen konnen, 
bevor sie in ihrer Einbaustellung laminiert werden. Die 

20 Einsatze konnen von Hand oder mit Hilfe von Handha- 
bungsautomaten in die Aufnahmestempel eingelegt 
werden. Deshalb konnen Einsatze von unterschiedli- 
chen Farben und Mustern oder Werkstoffen nacheinan- 
der mittels derselben Formgebungs- und Beschtch- 

25 tungsvorrichtung verarbeitet werden, ohne daB eine 
Umriistung der Vorrichtung oder ein Unterbrechen des 
Maschinenzyklus erforderlich wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfol- 
gend anhand einer schematischen Zeichnung naher er- 

30 lautert. Eszeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer 
Vorrichtung zum Herstellen einer Verkleidung fur eine 
Kraftfahrzeugtur nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren; 

35 Fig. 2 eine Fag. 1 entsprechende Darstellung, wobei 
jedoch eine Vinyluberzugsfolie und Ausstattungseinsat- 
ze in Stellung gebracht sind; 

Fag- 3 eine Fig. 2 entsprechende Darstellung, wobei 
jedoch die Oberform und die Unterform geschlossen 
40 sind, um das Verkleidungsteil zu formen, zu einem 
Schichtkorper zu verbinden und zu beschneiden; 

Fig. 4 eine Fig. 2 entsprechende Darstellung einer an- 
deren Ausfuhrungsform, bei der nicht von einem wand- 
formigen Substrat ausgegangen wird; 
45 Fng. 5 die Anordnung gemaB Fng. 4, jedoch nach dem 
SchlieBen der Oberform und der Unterform zur For- 
mung der Vinylfolie und zum Anschichten der Verklei- 
dungseinsatze; 

Fig. 6 einen Schnitt durch eine Schaumform als inte- 
50 graler Bestandteil der Oberform, wobei die Schaum- 
form ihre Bestriebsstellung zum ruckseitigen Schaumen 
auf die Vinylfolie einnimmt; 

F5g. 7 einen Schnitt durch eine fertiggestellte Turver- 
kleidung, die entsprechend dem erfindungsgemaBen 
55 Verfahren hergestellt ist, nach dem Umbiegen des Vi- 
nylkantenrandes; und 

Fig. 8 eine Vorderansicht auf die Verkleidung gemaB 
Fig. 7. 

GemaB Fig. 1 weist die bevorzugte Ausfuhrungsform 
60 der Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens im wesentlichen eine Formgebungssta- 
tion 100 mit einer Oberform 1 und einer Unterform 115 
auf. Die Oberform 1 wird beispielsweise beweglich ge- 
halten und durch Kraftbetatigungseinrichtungen 25 wie 
es Kolbenzylinderanordnungen angetrieben, wahrend die 
Unterform 85 stati nar mit dem Maschinenrahmen oder 
Maschinenbett verbunden ist Vakuumkammern 1' und 
US' konnen in den Formen 1 bzw. 15 vorgesehen sein. 
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denen Vakuumkanale zum Aufbringen eines Vakuums 
auf die Formflachen zugeordnet sind. Bei einer ersten 
Ausfuhrungsform wird eine steife Turwandunterlage 
oder ein Substrat 2 an der Oberform 1 gehaiten, bei- 
spielsweise durch ein Vakuum, das mittels der Vakuum- 5 
kammer V aufgebracht wird. Das Substrat 2 im Sinne 
dieser Anmeldung ist in der Regel ein diinnwandiger, 
gegebenenfalls groBflachiger Tr&ger, der auch in sich 
dreidimensional vorgeformt sein kann und zum Deispiel 
aus Kunststoff, Holz, gepreOtem Fasermaterial, Stahl 10 
oder Hartschaum in einem getrennten Verfahren iibli- 
cher Art vorgefertigt wird. 

Die Oberform 11 tragt am Umfang Antriebe 4, wie z. B. 
Kolbenzylinderanordnungen oder vorzugsweise soge- 
nannte pneumatische Schlauchantriebe. Die Antriebe 15 
beaufschlagen Stanzelemente 4', die gleichfalls kontinu- 
ieriich oder an geeigneten Stellen langs des Forrnum- 
fangs angeordnet sind. Ein Stanzelement 4' weist ein 
Messer 3, eine Heizeinrichtung 5 und eine Biegeflache 
116 auf. Die Unterform 115 weist eine Stanzgegenflache 7 20 
und eine Biegegegenflache 17 auf, die wahrend des 
nachfolgend beschriebenen Stanzverfahrens mit dem 
Messer 3 bzw. mit der Biegeflache 116 zusammenwirken. 
Die Oberform 1 kann ferner mit einem StiftschweiQer 
oder einer Vernietungseinheit 13 versehen sein, die 25 
Kunststoffstifte eines Verkleidungseinsatzes ver- 
schweiBt, die durch Offnungen 14' im Substrat 2 hin- 
durchragen. 

Die Unterform 15 weist Einschnitte oder ausgesparte 
Flachen auf, die in ihrer Form und Anordnung Verklei- 30 
dungseinsatzen emsprechen, die an der Turwand zu be- 
Festigen sind. Diese Einschnitte bilden Aufnahmehoh- 
lungen 3c und Bd Aufnahmestempel 8a und 86 sind in 
diesen ausgesparten Flachen oder Aufnahmehohlungen 
8c, Qd angeordnet. Die Aufnahmestempel 8a und 86 35 
konnen mit Vakuumkammern 8a' bzw. 86' versehen 
sein, um ein Vakuum auf die Stempelflachen aufzubrin- 
gen. In entsprechender Weise kann mittels der Vakuum- 
kammern 15' gewunschtenfails Vakuum auf die Form- 
flache der Unterform 15 aufgebracht werden. 40 

Antriebseinrichtungen 9a und 96, bei denen es sich 
um beispielsweise an der Unterform 115 befestigte Kol- 
benzylinderanordnungen handeln kann, dienen dem An- 
trieb der Aufnahmestempel 8a bzw. 86. In der in Fig. 1 
gezeigten Stellung liegen die Stirnflachen der Aufnah- 45 
mestempel 8a und 86 unterhalb der Formflache der Un- 
terform 15, so daB die Aufnahmehohlungen 8c und Qd 
Verkleidungseinsatze aufnehmen konnen. Wegen dieser 
erfindungsgemaBen Aufnahme der Verkleidungseinsat- 
ze konnen diese keine falsche oder ungenaue Lage ein- 50 
nehmen und wenn sie einmal in den Aufnahmehohlun- 
gen plaziert sind, konnen sie nicht seitlich verrutschen, 
da die Stirnflache der Aufnahmestempel anfangs gegen- 
tiber der Formflache der Unterform U5 zuruckspringt, 
wie es am besten aus den Fag; 1 , 2 und 4 zu ersehen ist. In 55 
ihren ausgefahrenen Stellungen gemaB Fig. 3 bilden die 
Aufnahmestempel 8a und 86 jedoch eine glatte durch- 
gehende Flache mit der Formflache der Unterform 15. 
Infolge der unabhangigen Bewegbarkeit der Aufnahme- 
stempel 8a, 86 durch ihre Antriebseinrichtungen 9a und 60 
96 besitzen die Aufnahmehohlungen 8c, 8rfeinen verla- 
gerbaren Boden. Dementsprechend werden die Einsat- 
ze in einer Stellung angeschichtet, bei der sie eine glatte 
oder bundig abschlieBende fertige Verkleidungsflache 
bilden, wie es nachfolgend beschrieben ist, weil die Ein- 65 
satze wahend des SchlieBens der aus Oberform und Un- 
terform gebildeten Form nicht seitlich entweichen kon- 
nen. 



Eine Zufuhrvorrichtung 6 zum Zufuhren einer Deck- 
schicht, beispielsweise einer Vinyfolie, und eines Kleb- 
stoffilms, ist an wenigstens einer Seite der Unterform 15 
angeordnet Die Zufurvorrichtung 6 ist mit einer Heiz- 
einrichtung zum Aufheizen der Vinylfolie versehen und 
mit einer Folienspeicherrolle und mit Folientransport- 
walzen versehen, ebenso wie mit einem Fallrahmen 6' 
zum Eintragen einer Folienbahn 12 in die Formge- 
bungsstation 100, wozu Kraftbetatigungseinrichtungen 
zur seitlichen und vertikalen Verlagerung des Fallrah- 
mens angebracht sind. Die speziellen Bauteile der Zu- 
fuhrvorrichtung 6 sind als solche bekannt und werden 
daher nicht naher erlautert. 

Wie in Fig. 2 gezeigt, wird eine erwarmte Uberzugs- 
schicht, beispielsweise eine Vinylfolie 112 vom Fallrah- 
men 6' in den Zwischenraum zwischen der Oberform 1 
und der Unterform 115 entsprechend der anhand von 
Fig. 1 beschriebenen Anordnung eingetragen. Ein Tex- 
tilgewebeeinsatz 10 wurde auf dem Aufnahmestempel 
8a plaziert. Der Textilgewebeeinsatz BO wurde in einem 
getrennten Verfahren vorgefertigt. Es kann sich dabei 
um ein dunnes Textilgewebestuck oder um ein dreidi- 
mensionales Kunststoffsubstrat handeln, das mit einer 
Schaumpolsterung und einem Textilgewebe uberzogen 
ist. Ein Teppicheinsatz DO wurde auf dem Aufnahme- 
stempel 86 plaziert. Beim Einsatz 1 handelt es sich bei- 
spielsweise um ein zuvor ausgeschnittenes Teppich- 
stuck. Die Herstellung der Einsatze HO und 111 steht nicht 
in direkter Beziehung zur Erfindung und kann in beliebi- 
ger, der Fachwelt bekanmer Weise durchgefuhrt wer- 
den. Die Einsatze konnen Nietstifte 14 aus Kunststoff 
aufweisen, wie beim Textilgewebeeinsatz 10 in F3g. 2 
gezeigt. Die Stifte 14 treten durch entsprechende Off- 
nungen 14' im Substrat 2, wenn die Verkleidungswerk- 
stoffe zusammengeschichtet werden. Dann konnen die 
Enden der Stifte 14 umgebogen oder mittels der Vernie- 
tungseinrichtung 113 vernietet werden, damit die Einsat- 
ze 10 oder 11 sicher am Substrat 2 befestigt sind. Ferner 
werden an entsprechenden Stellen des steifen Substrats 
2 weichfuhlige Einsatze 26 aus Weichschaum ange- 
bracht, beispielsweise angeklebt, damit sie beim nach- 
folgenden Verfahren unter dem Uberzug 112 zwischen- 
geschichtet werden. 

Ein ICleber, beispielsweise in Form eines in Fig. 2 ge- 
zeigten warmeempfindlichen Films 22 wird zwischen 
dem Substrat 2 und der erwarmten Vinylfolie 12 einge- 
bracht Ferner wird KJebstoff 23a und 236 zwischen den 
jeweiligen Einsatzen HO, 111 und der Vinylfolie 112 aufge- 
bracht. Dieser Klebstoff ist vorzugsweise gleichfalls 
warmeaktivierbar und kann als Klebstoff ilm, durch Bur- 
sten, Spruhen oder Aufrollen einer Klebstoffliissigkeit 
aufgebracht werden, wie es allgemein bekannt ist. 

Nachdem die Ausstattungselemente wie vorbeschrie- 
ben in Stellung gebracht sind, wird Fallrahmen 6'abge- 
senkt, wie es der Pfeil 18 andeutet. Ein Vakuum kann auf 
die Vakuumkammern US' aufgebracht werden, um die 
Vinylfolie entsprechend der Formflache der Unterform 
15 teitweise vorzuformen. Das auf die Vakuumkammern 
8a' und 86' aufgebrachte Vakuum tragt dazu bei, die 
Einsatze 10 und 1 1 in Stellung zu halten. aber auBerdem 
verbleiben die Einsatze in sicherer Ein leges tell ung in 
den Aufnahmestempeln 8a und 86. Danach wird die 
Oberform 1 mit dem Substrat 2 mittels der Kolbenzylin- 
deranordnungen 25 abgesenkt, wie es der Pfeil 19 veran- 
schauticht. Es sei bemerkt, daB die Oberform 1 sich ver- 
tikal abwarts bewegen ka.m oder aber abwarts um eine 
Scharnierverbindung mit der Unterform 05 schwenken 
kann. 
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Nach dem SchlieQen der Form wird das Substrat 2 
fest in formentsprechender Anlage an der Vinylfolie 12 
gegen die Unterform gepreBt, die Betatigungseinrich- 
tungen 9a und 96 verlagern die Aufnahmestempel 8a 
und 86 aufwarts, wie es die Pfeile 20a bzw. 206 zeigen. 5 
Weil das Substrat 2 bereits eng an die Unterform 15 
angepaBt ist, konnen die Einsatze 10 und 1 1 nicht seitlich 
verrutschen, selbst wenn sie aus den Aufnahmen heraus- 
gedruckt werden, die zuvor von den Stempeln 8a und 86 
gebildet wurden. Zwar ergibt sich aus der vorstehenden 10 
Beschreibung, daB die durch die Pfeile 18, 19 und 20a, 
20b wiedergegebenen Bewegungen nacheinander erfol- 
gen, tatsachlich konnen sie jedoch im wesentlichen 
gleichzeitig erfolgen oder in einer von der beschriebe- 
nen Folge abweichenden Reihenfolge. 15 

Fig. 3 zeigt die in der SchlieBstellung miteinander 
verspannien Formen 1 und 15, wobei die Stempel 8a und 
86 mit einem ausreichenden Druck und wahrend einer 
ausreichenden Zeitdauer aufwarts gepreBt sind, so daB 
der warmeempfindliche KJebstoff 22, 23a, 23b durch die 20 
heiBe Vinylfolie 12 aktiviert wird und die verschiedenen 
Lagen wirksam miteinander verbindet und zusammen- 
schichtet. Die Form verbleibt fur eine ausreichende Zeit 
in der verspannten SchlieBstellung, damit der Klebstoff 
ausharten kann. 25 

Wahrend die Form geschlossen ist, werden die Ein- 
richtungen 4 betatigt, um die Stanzelemente 4' entspre- 
chend Pfeil 21 abwarts zu bewegen, wodurch die Au- 
Benkontur des Vinylfilms 12 vom Messer 3 geschnitten 
wird, das gegen die Gegenflache 7 druckt, und ein Um- 30 
fangsrand 12* wird von der Biegeflache 16 eingespannt, 
die gegen die Gegenflache 17 driickt, wodurch der Rand 
12' gestaucht wird, was die nachfolgende Kantenbie- 
gung erleichtert Beide Vorgange — das Schneiden und 
das Randstauchen — werden vereinfacht, wenn das 35 
Messer 3 und die Biegeflache 16 durch die Heizeinrich- 
tung 5 erwarmt werden. 

Der Stiftvernieter 13 wird ebenfalls bei geschlossener 
Form in Tatigkeit gesetzt. Die Nietstifte 14 aus Kunst- 
stoff, beispielsweise des Einsatzes 10, haben sich wah- 40 
rend des SchlieBens der Form durch die Vinylfolie 12 
gedriickt und eine Erstreckung durch die Offnungen 14 
des Substrats 2 angenommen. Die Enden der Nietstifte 
werden numehr umgebogen oder die Einrichtung 13 
vernietet, um beispielsweise pilzformige Nietkopfe 14a 45 
zu bilden. Zusatzlich zum KJebstoff 23a sorgen die Niet- 
kopfe 14a fur eine sehr sichere Befestigung des Einsat- 
zes 10 am Substrat 2. 

Nachdem eine ausreichende Hartezeit fur den Kleb- 
stoff 22, 23a, 236 vergangen ist.wird das Vakuum in den 50 
Vakuumkammern 1' und dann 15' ebenso wie 8' und Qb' 
unterbrochen, worauf die Oberform 1 angehoben wird 
und die Tiirverkleidung aus der Unterform 15 entnom- 
men werden kann. Die Formgebungsstation ist nun ei- 
nen neuen Herstellungzyklus bereit. In dieser Weise 55 
wird in einem Arbeitsvorgang die Vinylfolie 12 geformt 
und auf das Substrat 2 geschtchtet sowie die Einsatze 10, 
11 wie auch 26 in der vorgesehenen Lage angebracht 
oder angeschichtet Ferner wurde ein zusammenge- 
preBter oder umgebogener Vinylrand 12' ausgebildet, 60 
der geeignete Eckeinschnitte aufweist, um den nachfol- 
genden Vorgang des Kantenumbiegens zu erleichtern. 

Bei einer anderen in Fig. 4 gezeigten Ausfuhrungs- 
form der Erf indung bildet die Oberform 1 direkt eine 
GieBform, so daB k in Substrat 2 wie beim vorbeschrie- 65 
benen Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen ist. Die Unter- 
form 15 und ihre Hilfseinrichtungen bleiben gegenuber 
der vorbeschriebenen Ausfuhrungsform unverandert. 
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und ein Fallrahmen 6'stiitzt eine erwarmte Lage einer 
Vinylfolie 12 zwischen der Oberform 1 und der Unter- 
form 15. Verkleidungseinsatze 11 und 12 werden in die 
zuriickgezogenen Aufnahmestempel 8a bzw. 86 einge- 
legt und Klebstoff 23a und 236 wird jeweils zwischen 
den Einsatzen 10, 11 und der Vinylfolie 12 aufgebracht. 
Die Einsatze 10 und 11 konnen Nietstifte 14 mit vorge- 
formten pilzformigen Kopfen 14a aufweisen, die in ent- 
sprechende Offnungen oder Einschnitte 14' der Ober- 
form 1 passen. Die pilzformigen Nietkopfe 14a mussen 
den Vinylfilm 12 nicht durchstoBen, vielmehr wird die 
Folie 12 um die Nietkopfe 14a herumgeformt. Die Vinyl- 
folie 12 wird auf die Unterform 15 abgesenkt, wie es 
Pfeil 18 zeigt, die Oberform wird gemaB Pfeil 19 in die 
SchlieBstellung abwarts bewegt, und die Aufnahme- 
stempel 8a und 86 werden nach oben ausgefahren, wie 
es die Pfeile 20a, 206 zeigen. Die Kammern 1', 15', 8a' 
und 86' konnen mit Vakuum beaufschlagt werden. 

GemaB der die geschlossene Form zeigenden Fig. 5 
wird die Vinylfolie 12 ausgeformt und werden die Ein- 
satze 10 und I1 1 auf die Vinylfolie auflaminiert, weitge- 
hend wie es vorstehend anhand der Fig. 3 beschrieben 
wurde. Die Folie 12 wird um die Nietkopfe 14a herum- 
geformt. Dann wird die Umfangskontur der Folie 12 
ausgestanzt, und es wird ein umgebogener Rand 12' in 
entsprechender Weise wie bereits beschrieben ausgebil- 
det. Nach ausreichendem Harten des KTebstoffs wird 
das Vakuum in der Vakuumkammer 1' aufgehoben und 
die Oberform 1 wird abgehoben, wahrend in den Kam- 
mern 15', 8a' und 86' weiterhin Vakuum herrscht, um die 
geformte Vinylfolie 12 weiterhin in Stellung und Form 
zu halten. 

Wie Fig. 6 zeigt kann die Oberform 1 integraler Teil 
einer Schaumform 28 sein, so daB die Formgebungssta- 
tion zugleich eine Schaumstatton ist, so daB das Verklei- 
dungsteil nicht in eine getrennte Schaumstation uber- 
fQhrt werden muB. Die Oberform 1 dreht sich um eine 
horizon tale Achse 29, um die Schaumform 28 uber der 
in der Unterform 15 befindlichen geformten Vinylfolie 
12 in Stellung zu bringen. Ein weichfuhliger Weich- 
schaumeinsatz 26 wurde an geeigneter Stelle auf der 
Ruckseite der geformten Vinylfolie 12 angeordnet und 
verklebt. Befestigungsgehause 30 zum Anklammern der 
fertigen Verkleidung an der Kraftfahrzeugkarosserie 
sind so eingebaut, daB sie von der Schaumform 28 getra- 
gen werden. Darauf wird die Schaumform 28 abwarts 
bewegt, um die Unterform 15 zu schlieBen, wobei diese 
SchlieBstellung in Fig. 6 gezeigt ist. Die Schaumform 28 
ist mit entsprechenden Nuten 31 zur Ausbildung von 
Verstarkungsrippen und dgl. versehen. Ein Schaumma- 
terial, dem beispielsweise Glasfasern zugesetzt sind, 
kann auf die geformte Vinylfolie 12 gegossen werden, 
wahrend die Schaumform 28 noch offen ist, oder aber 
das Schaummaterial wird in die geschlossene Form 
durch EinguBkanale 32 eingspritzt Bei in SchlieBstel- 
lung verspannter Form hartet das Schaummaterial aus 
und bildet eine steife Schaumunterlage oder ein Sub- 
strat 2! fur die Vinylfolie 12 Der steife Schaum 2 t haftet 
fest an der Folie 12 an und umgreift die Nietkopfe 14a 
und die Befestigungsgehause 30. 

Nach dem Ausharten des Schaums wird die Schaum- 
form 28 gedffnet, das Vakuum an den Kammern der 
Unterform 15 wird unterbrochen und das im wesentli- 
chen fertiggstellte Verkleidungsteil wird entnommen 
und nachfolgend in einem abschlieBenden Schritt mit 
einer Kantenumbiegung versehen. Bei dieser Verfah- 
rensfuhrung wird ahnlich wie bei dem zuerst beschrie- 
benen Ausfuhrungsbeispiel eine Vinylfolie 12 geformt, 
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Verkleidungseinsatze 10, fll werden auf die Folie ge- 
schichtet, weichfuhlige Einsatze 26 werden unterhalb 
der Folie angeordnet und die Folie wird auf ein steifes 
Substrat 2' aufgebracht, alles im wesentlichen in einem 
Arbeitsvorgang und in einer Arbeitsstation. Diese zwei- 5 
te Ausfuhrungsform vermeidet verschiedene Schritte, 
die mit dem Vorfabrizieren eines steifen Substrates 2 
verbunden sind, weil der geformten Vinylfolie 12 bereits 
die geeignete GieBform fur das nachfolgende ruckseiti- 
ge Aufschaumen zu eigen ist Auch entfallt die Notwen- 10 
digkeit, gesonderten [Clebstoff 22 zwischen der Folie 12 
und dem Substrat 2 vorzusehen. 

Alternativ kann das ruckseitige Aufschaumen auch in 
einer gesonderten Schaumstation stattfinden. In diesem 
Fall wird die geformte Vinylfolie 12 mit den auflaminier- 15 
ten Einsatze n 10 und 111 bei Vakuumbeaufschlagung der 
Unterform 15 in die Schaumstation uberfuhrt Bei einer 
weiteren Alternative verbleibt die Unterfom 15 statio- 
nar, jedoch wird eine gesonderte Schaumform in Stel- 
lung gebracht, wahrend die Oberform 11 entfernt ist. 20 

Eine Turverkleidung 50, wie sie nach dem zuerst be- 
schriebenen Verfahren hergestellt wurde, ist im Schnitt 
in Fig. 7 gezeigt Eine gemaB dem zuletzt beschriebenen 
Verfahren hergestellte Turverkleidung ist der in Fig. 7 
dargestellten Turverkleidung sehr ahnlich. Jedoch lie- 25 
gen bei dieser Turverkleidung die Nietkopfe 14a nicht 
frei an der Riickseite des Substrats 2, sie sind vielmehr 
innerhalb des steifen Schaumsubstrats 2' aufgenommen. 
Ferner konnen Befestigungsgehause 30, wie vorbe- 
schrieben, vorgesehen sein. Wie gezeigt, bilden die Ver- 30 
kleidungseinsatze 10 und 1 1 im wesentlichen glatte Ver- 
kleidungsflachen mit den umgebenden Bereichen der 
Vinylfolie 12. Entsprechend der Erfindung wird der Urn- 
fang der Vinylfolie von einem umgebogenen oder zu- 
sammengedriickten Flansch oder Rand 12' gebildet, der 35 
leicht in einem getrennten Verfahrensschritt umgebo- 
gen oder abgekantet werden kann, was in bekannter 
Weise durchgefuhrt werden kann. Die fertige Turver- 
kleidung ist nach dem Umbiegen des Randes 12' in 
Fig. 7 im Schnitt und in Fig. 8 in einer Vorderansicht 40 
dargestellt. 

Die Erfindung wurde anhand spezieller Ausfuhrungs- 
beispiele beschrieben, sie soil sich jedoch entsprechend 
den Anspriichen auch auf Abwandlungen und gleichwir- 
kende MaBnahmen erstrecken. 45 

Patentanspniche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Verkleidungs- 
teils in einer Form mit einer ersten Formhalfte (15) 50 
und einer zweiten Formhalfte (1), wobei das Ver- 
kleidungsteil wenigstens einen Verkleidungseinsatz 
als Teil der fertigen Verkleidung aufweist, gekenn- 
zeaclhiiniet danirch folgende Schritte: 

a) Anordnen einer Oberzugsschicht (12) zwi- 55 
schen der ersten Formhalfte (15) und der zwei- 
ten Formhalfte (1), wobei die Oberzugsschicht 
(12) aus einem zum Formen des Verkleidungs- 
teils innerhalb der Form in eine dreidimensio- 
nale Gestalt geeigneten Material hergestellt 60 
ist und eine Vorderflache sowie eine Ruckfla- 
che aufweist, wobei die erste Formhalfte (15) 
der Vorderflache und die zweite Formhalfte 
(1) der Ruckflache der Oberzugsschicht (12) 
zugewandt ist, 65 

b) Ausbilden wenigstens einer Aufnahmehoh- 
lung (8c, 8</) in einer der Formhaiften durch 
Verlagerung eines Aufnahmestempels (8a, 86) 



603 Al 

10 

in der Aufnahmehohlung gegenuber der be- 
treffenden Formhalfte, so daQ eine Stirnflache 
des Aufnahmestempels gegenuber der Form- 
flache der einen Formhalfte zuruckgezogen 
ist, um die Aufnahmehohlung zu bilden, 

c) Anordnen des Verkleidungseinsatzes (HO, 
m) in der Aufnahmehohlung, wodurch der 
Verkleidungseinsatz (10, I!) zwangslaufig ge- 
gen seitliche Verlagerung in der Aufnahme- 
hohlung gehalten ist, 

d) Anlegen des Verkleidungseinsatzes (10, 11) 
an der Oberzugsschicht (12) durch SchlieBen 
der ersten und zweiten Formhalfte zur ge- 
schlossenen Form, und 

e) Verlagern der Aufnahmestempel (8a, 86) un- 
abhangig von der einen Formhalfte (15) in 
Richtung auf die andere Formhalfte (1), um 
den Verkleidungseinsatz (10, 11) gegen die 
Oberzugsschicht (12) anzudrucken. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenzeich- 
net, daB ein Substrat (2, 2') mit der Ruckflache der 
Oberzugschicht (12) verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB daB Substrat (2) als steifes Substrat 
vorgefertigt wird, das vor dem SchlieBen der Form 
in die zweite Formhalfte (fl) eingebracht wird, wor- 
auf das steife Substrat mit der Ruckflache der 
Oberzugsschicht (12) laminiert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Befestigen des Substrats (2') 
durch ruckseitiges Aufschaumen eines hartbaren 
Schaums auf die Ruckflache der Oberzugsschicht 
(12) erfolgt und der hartbare Schaum zum Aushar- 
ten gebracht wird, wodurch ein festes Anhaften der 
Ruckflache der Oberzugsschicht (12) am Substrat 
(2') erzielt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 —4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Klebstoff (23a, 236) 
zwischen dem Verkleidungseinsatz (10, 11) und der 
Vorderflache der Oberzugsschicht (12) aufgebracht 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Klebstoff (23a, 236) ein warme- 
empfindlicher JClebstoff verwendet und daB ausrei- 
chende Warme zum Aktivieren des KJebstoffs auf- 
gebracht wird, um eine feste Verbindung des Ver- 
kleidungseinsatzes (10, ID) mit der Oberzugsschicht 
(12)zu erzielen. 

7. Vorrichtung zum Herstellen von Verkleidungs- 
teilen in einer Form gemaB Anspruch 1, wobei die 
Verkleidungsteile wenigstens einen Verkleidungs- 
einsatz (10, 11) als Teil der fertigen Verkleidung 
aufweisen, gekennzeichnet durch eine erste Form- 
halfte (15) und eine zweite Formhalfte (l),die rela- 
tiv zueienander bewegbar sind, um die Form zu 
offnen und zu schlieBen, wenigstens eine Aufnah- 
mehohlung (8c; Qd) in einer der Formhaiften zum 
Aufnehmen des Verkleidungseinsatzes, einen Auf- 
nahmestempel (8a, 86) in der Aufnahmehohlung 
(8c, Qd) der einen Formhalfte (15) und eine mit dem 
Aufnahmestempel verbundene Antriebseinrich- 
tung (9a, 96) um Verlagern des Aufnahmestempels 
(8a, 86) unabhangig von der einen Formhalfte (15) 
in der Aufnahmehohlung (8c, 8d), wobei der Auf- 
nahmestempel (8a, 86) eine Stirnflache aufweist, die 
einen bewegbaren Boden der Aufnahmehohlung 
(Qc$d) bildet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dafi die Antriebseinrichtung fur den Auf- 
nahmestempel (8a, Sb) eine Kolbenzylinderanord- 
nung (9a, 96) aufweist, die an der einen Formhalfte 
(15)befestig ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8. dadurch 5 
gekennzeichnet, daB die Stirnflache des Aufnahme- 
stempels (8a, Bb\ die den bewegbaren Boden der 
Aufnahmehdhlung (8c, Sd) bildet. eine Tiefe der 
Aufnahmeh6hlung festlegt, die von einer Stellung 
des Aufnahmestempels (8a, Bb) in der Aufnahme- 10 
hdhlung (8c, 8d) abhangig ist 
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